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Schneideinsatz und seine Verwendung 



Die Erfindung betrifft einen Schneideinsatz aus Hartmetall mit rnindestens 
5 einer Ausnehmung, in die ein Schneidkorper aus einem von Hartmetall ver- 
schiedenen Schneidmaterial unter Ausbildung einer festen Verbindung eingesetzt 
ist, wobei an dem Schneidkorper eine Schneidkante ausgebildet ist. 

Solche Schneideinsatze sind beispielsweise aus den US-Patenten 3 369 283 
und 4 201 501 sowie aus EP-B1-0 431 009 bekannt. 

10 Diese bekannten Schneideinsatze bestehen aus einem Hartmetall auf 
Wolframcarbid-Basis, wobei das Bindermetal fur den Hartstoff meist Kobalt, 
Nickel und/oder Eisen ist, und der in eine Ausnehmung des Schneideinsatzes 
eingesetzte Schneidkorper besteht dabei aus polykristallinem Material, beispiels- 
weise aus Diamant oder kubischem Bornitrid. Das polykristalline Material wird 

15 mit Hilfe eines geeigneten Klebers in die Ausnehmung des Schneideinsatzes 
geklebt oder eingelotet. Dafur geeignete Kleber und Lotmaterialien sind im 
Handel erhaltlich. 

AuBerdem sind Schneideinsatze seit langem bekannt, die entweder nur aus 
Hartmetall bestehen oder aber nur aus einer Schneidkeramik. 



Wahrend Keramikschneideinsatze fur Hochtemperaturanwendungen, d.h. fur 
die spanabhebende Bearbeitung von Werkstiicken im Hochgeschwindigkeits- 
bereich, grundsatzlich besser geeignet sind als Hartmetallschneideinsatze, macht 
. sich die geringere Biegebruchfestigkeit der Keramikschneideinsatze immer 
5 negativer bemerkbar, je kleiner die Dimensionen der Schneideinsatze werden. 
Deshalb war es bisher nicht moglich, Werkzeuge mit sehr kleiner Stechbreite oder 
sehr kleinem Radius for das Kopierdrehen im Hochgeschwindigkeitsbereich aus 
hochtemperaturbestandiger Keramik herzustellen. Andererseits war es bisher nicht 
moglich, brauchbare Wendeschneidplatten sehr kleiner Abmessungen und gleich- 
10 zeitig hochkomplexer Formen aus Vollhartmetall herzustellen. 

V® Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, Schneideinsatze 

bereitzustellen, die sich besonders for Hochgeschwindigkeitszerspanungen 
eignen, also besonders hitzebestandig sind, aber dennoch eine sehr hohe 
mechanische Festigkeit besitzen, so daB auch sehr kleine Schneidkbrper mit sehr 
15 kleiner Stechbreite oder sehr kleinem Radius hergestellt werden konnen, die eine 
ausreichende Standzeit besitzen. 

Diese Aufgabe wird bei einem Schneideinsatz der eingangs genannten Gattung 
erfindungsgemaB dadurch gelbst, daB der Schneidkbrper aus einer Schneid- 
keramik besteht und eine geometrische Form besitzt, die mit der geometrischen 
20 Form der Ausnehmung mindestens bereichsweise kongruent ist. 



Q 



Der erfindungsgemaBe Schneideinsatz verbindet die Hochtemperator- 
charakteristik eines Keramikschneidkbrpers mit den Vorteilen eines Tragers a uS 
Vollhartmetall. Durch die spezielle gegenseitige Anpassung der geometnscti© n 
Form des Keramikschneidkbrpers, der nach Art einer Patrize ausgebildet ist, v»r* d 
25 der nach Art einer daran angepaBten Matrize ausgebildeten geometrischen Form 
der Ausnehmung im Hartmetalleinsatz wird eine hohe mechanische Steifigkeit 
aus den beiden Kbrpern gebildeten Verbundes erreicht, die sich insbesondere 
der mit hohen und hbchsten Temperaturen verbundenen Hochgeschwindiglc^ lts 
bearbeitung von Werkstiicken vorteilhaft auswirkt. 



Bei einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaflen 
Schneideinsatzes besitzt der Keramikschneidkbrper die Form eines Kreiskegel- 
stumpfs, und zwar vorzugsweise eines senkrechten Kreiskegelstumpfs. Diese 
Form ergibt einen besonders stabilen kegelformigen Sitz des Keramikschneid- 
korpers im.Hartmetallschneideinsatz, und damit eine optimale Abstutzung und 
Verbindung der beiden, aus unterschiedlichen Materialien bestehenden Korper. 

Vorzugsweise ist der Keramikschneidkorper mit seiner kleineren Grundflache 
auf dem Boden der Ausnehmung befestigt, wahrend die Schneidkante am frei- 
liegenden Kreisbogen der groBeren Grundflache des Kreiskegelstumpfs ausgebil- 
det ist und teilkreisfbrmig verlauft. Aus dieser Gestaltung ergibt sich ein 
optimales Verhaltnis zwischen Span- und Freiflachen und damit eine hervor- 
ragende Eignung des Schneideinsatzes zur Hersteliung von Wendeschneidplatten, 
die vielseitig verwendbar sind und insbesondere fur Werkzeuge mit sehr kleiner 
Stechbreite oder sehr kleinem Radius geeignet sind. 

Die Schneidkante umfaBt vorzugsweise einen Teilkreis von mindestens 200°, 
hochstens aber von 230°. Wenn der Teilkreis, auf dem die Schneidkante liegt, 
weniger als 200° umschreibt, ist die effektive Gesamtlange der Schneidkante zu 
kurz, urn universell einsetzbar zu sein, und wenn der Teilkreis mehr als 230° 
umschreibt, ist die verbleibende Restflache des Kegelstumpfmantels, der zur 
mechanischen Verbindung und Befestigung der beiden Korper dient, zu klein, urn 
eine ausreichende mechanische Festigkeit des Verbundes sicherzustellen. 

Der Kegelwinkel fiir den Kreiskegelstumpf wird vorzugsweise so gewahlt, dafl 
der Freiwinkel (a) unterhalb der Schneidkante kleiner als 10°, besonders 
bevorzugt, etwa 7 + 2° betragt. 

Der Schneidkorper wird vorzugsweise in die Ausnehmung eingeklebt oder 
eingeldtet. Geeignete Klebstofife auf Basis von Epoxidharz oder Acrylharz oder 
anderen hochtemperaturfesten Klebern sind bekannt urid dem Fachmann gelaufig. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemaBen Schneidein- 
satzes ist mindestens eine quer zu seiner Langsachse verlaufende Nut zur 
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Befestigung des Schneideinsatzes an einem herkommlichen Werkzeughalter 
vorgesehen. Zur Erzielung eines unverriickbaren, geometrisch genau definierbaren 
Sitzes des Schneideinsatzes in einem dafur vorgesehenen Werkzeughalter ist es 
vorteilhaft, wenn die mindestens eine Nut beidseitig von parallel zur Nut 
5 verlaufenden Erhebungen begrenzt ist, damit ein formschlussiger Eingriff mit den 
dafiir vorgesehenen Befestigungsmitteln des Werkzeughalters erfolgen kann. 

Vorzugsweise ist der erfindungsgemaBe Schneideinsatz als Wendeschneid- 
platte ausgebildet, wobei die Wendeschneidplatte besonders bevorzugt zwei bis 
vier Schneidkorper aufweist. 

Bei einer besonders vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfindung betragt der 
Maximaldurchmesser des Schneidkorpers etwa 4 ± 0,05 mm bis etwa 10 + 0,05 
mm, wobei die Materialstarke bzw. Dicke des Keramikschneidkbrpers bis auf 
Werte von etwa 2 mm herabgesetzt werden kann, ohne daB die Mindest- 
anforderungen an die mechanische Festigkeit und Steifigkeit unterschritten 
wiirden. Vorzugsweise entspricht die Dicke des Keramikschneidkbrpers etwa der 
Halfte der Dicke des Schneideinsatzes, ohne Beriicksichtigung der die 
Befestigungsnut umgebenden Erhebungen. 

Der erfindungsgemaBe Schneideinsatz wird besonders vorteilhaft zum 
Einstechen oder Kopierdrehen verwendet, insbesondere bei hohen Drehgeschwin- , 
digkeiten bzw. Hochtemperaturanwendungen, und insbesondere bei Schneid- 
einsatzen mit sehr kleiner Stechbreite oder sehr kleinem Radius. Besonders 
geeignet ist der erfindungsgemaBe Schneideinsatz zum Einstechen oder 
Kopierdrehen von Leichtmetailwerkstucken, insbesondere von Werkstucken aus 
Aluminium oder Aluminiumlegierungen, wie sie beispielsweise im Kraftfahr- 
zeugbereich bei Leichtmetallfelgen und anderen Teilen anzutreffen sind. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnung naher erlautert: 

- Figur 1 ist eine perspektivische Darstellung eines Ausfiihrungsbeispiels 
eines erfindungsgemaBen Schneideinsatzes; 
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- Figur 2 ist eine (nicht maBstabgerechte) Seitenansicht, teilweise im Schnitt, 
des Schneideinsatzes gemafi Figur 1 . 

Der Schneideinsatz 10 besteht aus einem Grundkdrper I aus Hartmetall 
(Kobalt-gebundenes Wolframcarbid), wobei der Schneideinsatz als Wende- 
5 schneidplatte mit zwei Keramikschneidkorpern 3 ausgebildet ist. 

Die beiden Keramikschneidkorper 3 besitzen die Form eines senkrechten 
Kreiskegelstumpfs, die mittels eines Hochtemperaturklebers in vorgeformte 
Ausnehmungen 2 des Grundkorpers 1 eingeklebt sind, und zwar so, da/3 die 
kleinere Grundflache des Kreiskegelstumpfs auf dem Boden 7 der Ausnehmung 
und ein Teil der konischen Mantelflache des Kreiskegelstumpfs an der damit 
kongruenten konischen Wandflache der Ausnehmung 2 festgeklebt ist. Am 
freiliegenden Kreisbogen der groBeren Grundflache des Kreiskegelstumpfs der 
beiden Keramikschneidkorper 3 ist jeweils eine Schneidkante 4 ausgebildet. Der 
freiliegende, d.h. nicht innerhalb der Ausnehmung 2 verlaufende Teilkreis der 
groBeren Grundflache des Kreiskegelstumpfs umfaBt mindestens 200°, hochstens 
aber 230° (jeweils bezogen auf die 360° des Vollkreises). . 

Der Freiwinkel a unterhalb der Schneidkanten 4 betragt beim gezeichneten 
Ausfiihrungsbeispiel 7°. 

Quer zur Langsachse L des Schneideinsatzes 10 verlauft eine Nut 5 zur 
Befestigung des Schneideinsatzes an einem an sich bekannten Werkzeughalter. 
Die Nut 5 ist beidseitig von parallel zur Nut verlaufenden Erhebungen 6 begrenzt, 
wodurch sich ein gelegentlich als "Hundeknochen" bezeichneter Profilquerschnitt 
ergibt. In die Nut 5 greift eine komplementar ausgebildete Pratze eines (nicht 
dargestellten) Werkzeughalters bei bestimmungsgemaBem Gebrauch des Schneid- ' 
einsatzes ein. 

Der Maximaldurchmesser der groBeren Grundflache des Kreiskegelstumpfs 
der Keramikschneidkorper 3 betragt vorzugsweise 4, 6 oder 8 mm, mit einer 
Standardabweichung von + 0,05 mm, und die Material starke s der Keramik- 
schneidkorper 3 betragt vorzugsweise 2,5 mm. 
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Fur den Fachmann ist klar, daB der erfindungsgemafle Schneideinsatz auch 
Keramikschneidkorper anderer Geometrie als derjenigen eines Kreiskegelstumpfs 
aufweisen kann, beispielsweise mit wurfelformiger, quaderformiger, rhombo- 
edrischer oder sonstiger parallelepipedischer Form. 



Patentanspriiche 

I. Schneideinsatz (10) aus Hartmetall mit mindestens einer Ausnehmung (2), 
in die ein Schneidkorper (3) aus einem von Hartmetall verschiedenen 
Schneidmaterial unter Ausbildung einer festen Verbindung eingesetzt ist, wobei 
5 an dem Schneidkorper (3) eine Schneidkante (4) gebildet ist, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Schneidkorper (3) aus einer Schneidkeramik besteht und 
eine geometrische Form besitzt, die mit der geometrischen Form der Ausnehmung 
(2) mindestens bereichsweise kongruent ist. 

2. Schneideinsatz nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der 
3 Keramikschneidkorper (3) die Form eines Kreiskegelstumpfs besitzt. 

3. Schneideinsatz nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Keramikschneidkorper (3) mit seiner kleineren Grundflache auf dem Boden (7) 
der Ausnehmung (2) befestigt ist und daB die Schneidkante (4) am freiliegenden 
Kreisbogen der grofleren Grundflache des Kreiskegelstumpfs ausgebildet ist und 

! teilkreisfbrmig verlauft. 

4. Schneideinsatz nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Kreiskegelstumpf ein senkrechter Kreiskegelstumpf ist. 

5. Schneideinsatz nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schneidkante (4) einen Teilkreis von mindestens 200° umfaflt. 

6. Schneideinsatz nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schneidkante (4) einen Teilkreis von hochstens 230° umfaBt. 

7. Schneideinsatz nach einem der Ansprtiche 1 bis 6, gekennzeichnet durch 
einen Freiwinkel (a) von < 10°. 

8. Schneideinsatz nach Anspruch 7, gekennzeichnet durch einen Freiwinkel 
(a) von 7 ± 2°. 



9. Schneideinsatz nach einem der AnspnLiche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Schneidkorper (3) in die Ausnehmung (2) eingeklebt 
oder eingeldtet ist. 

10. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 9, gekennzeichnet durch 
mindestens eine quer zu seiner Langsachse (L) verlaufende Nut (5) zur 
Befestigung des Schneideinsatzes (10) an einem Werkzeughalter. 

1 1 Schneideinsatz nach Anspnich 10, dadurch gekennzeichnet, da/3 die 
mindestens eine Nut (5) beidseitig von parallel zur Nut verlaufenden Erhebungen 
(6) begrenzt ist. 

12. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi er als Wendeschneidplatte ausgebildet ist. 

13. Schneideinsatz nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dafi die 
Wendeschneidplatte mit zwei bis vier Schneidkorpern (3) ausgestattet ist. 

14. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 2 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Maximaldurchmesser des Schneidkorpers (3) 4 ± 0,05 
mm bis 10 + 0,05 mm betragt. 

15. Venvendung des Schneideinsatzes gemafi einem der Anspruche 1 bis 14 
zum Einstechen oder Kopierdrehen, insbesondere mit hoher Drehgeschwindigkeit. 

16. Venvendung nach Anspruch 15 zum Einstechen oder Kopierdrehen von 
Leichtmetallwerkstucken, insbesondere von Werkstucken aus Aluminium oder 
Aluminiumlegierungen. 



Zusammenfassung 



Schneideinsatz und seine Verwendung 

Die Erfindung betrifft einen Schneideinsatz aus Hartmetall und seine 
Verwendung zum Einstechen oder Kopierdrehen mit vorzugsweise hoher 
Drehgeschwindigkeit. Der Schneideinsatz weist mindestens eine Ausnehmung 
auf, in die ein Schneidkorper aus einem von Hartmetall verschiedenen 
Schneidmaterial unter Ausbildung einer festen Verbindung eingesetzt ist, wobei 
an dem Schneidkorper eine Schneidkante gebildet ist. Urn den Schneideinsatz bei 
hoher mechanischer Festigkeit auch in kleinen Abmessungen im 
Hochtemperaturbereich einsetzen zu konnen, wird vorgeschlagen, daG der 
Schneidkorper aus einer Schneidkeramik besteht und eine geometrische Form 
besitzt, die mit der geometrischen Form der Ausnehmung mindestens 
bereichsweise kongruent ist. Vorzugsweise besitzt der Keramikschneidkorper die 
Form eines Kreiskegelstumpfs. 

Fig. 1 
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